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Beim Schweifcen mit Zusatz artgleichen Werkstoffs, ins- 
besondere beim WIG- und Plasmaschweifcen, wird ein Zu- 
satzwerkstoff (Z) seitlich in Drahtform der Schweifcstelle 
zugefiihrt. Fur eine gleichbleibende Schwei&qualitat ist 
dabei eine exakte Anlage des drahtformigen Zusatzwerk- 
stoffes (Z) an der Werkstuckoberflache (WO) erforderlich. 
Dies wird durch eine bewegliche Drahtzufuhrung (DZ) mit 
zwei nacheinander angeordneten Rohren (R1, R2) erreicht, 
durch welche der drahtformige Zusatzwerkstoff (Z) zur 
Schwei&stelle f uhrbar ist, wobei der aus dem vorderen Rohr 
(R2) austretende Zusatzwerkstoff (Z) uber ein im Bereich der 
nachgiebigen Verbindungsstelle beider Rohre (R1, R2) ein- 
leitbares Drehmoment (D) gegen die Werkstuckoberflache 
(WO) driickbar ist. Das Drehmoment (D) kann auf besonders 
einfache Weise durch die Vorspannung einer im Verbin- 
dungsbereich uber beide Rohre (R1, R2) geschobenen 
Schraubenfeder(SF)aufgebrachtwerden. 
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Patentanspniche 

1. Vorrichtung fiir die Zufiihrung von drahtformi- 
gem Zusatzwerkstoff zu einer Schweifistelle, insbe- 
sondere beim WIG- und PlasmaschweiBen, da- 
durch gekennzeichnet, daB der drahtformige Zu- 
satzwerkstoff (2) durch zwei nacheinander ange- 
ordnete Rohre (R I, R 2) zur SchweiBstelle fiihrbar 
ist und daB der aus dem vorderen Rohr (R 2) aus- 
tretende Zusatzwerkstoff (Z) uber ein im Bereich 
der nachgiebigen Verbindungsstelle beider Rohre 
(R 1, R2) einleitbares Drehmoment (£>) gegen die 
Werkstuckoberflache ( WO) driickbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in die beiden Rohre (R 1, R2) ein 
flexibler Fuhrungsschlauch (FS) fiir den drahtfor- 
migen Zusatzwerkstoff (2) eingesetzt ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das vordere Rohr (R 2) in ei- 
ner Langsnut (L) einer Halterung (H) gefiihrt ist. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das hinte- 
re Rohr (R 1) an der Fordereinrichtung fur den 
drahtformigen Zusatzwerkstoff (2) fest fixiert ist 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Dreh- 
moment (£>) durch die Vorspannung einer im Be- 
reich der Verbindungsstelle uber beide Rohre (R 1, 
R2) geschobenen Schraubenfeder (SF) aufge- 
bracht ist 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Drehmoment (D) 
uber einen pneumatisch oder hydraulisch wirken- 
den Zylinder auf bringbar ist. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung fiir die Zufiih- 
rung von drahtformigem Zusatzwerkstoff zu einer 
SchweiBstelle, insbesondere beim WIG- und Plasma- 
schweiBen. 

Bei einer Reihe von SchweiBverfahren, insbesondere 
beim WIG- und PlasmaschweiBen, erfolgt das Vereini- 
gen metallischer Werkstiicke unter Anwendung von 
Warme mit Zusatz artgleichen Werkstoffs gleichen oder 
wenig unterschiedlichen Schmelzbereichs. Bei dem seit- 
lich in Drahtform zur SchweiBstelle zugeftihrten Zu- 
satzwerkstoff kann es sich um einen sogenannten Kalt- 
draht handeln, der stromlos zugefiihrt wird, oder auch 
um einen sogenannten HeiBdraht, welcher gleichzeitig 
Stromleiter ist. In beiden Fallen ist im Hinblick auf eine 
gleichbleibende SchweiBqualitat im Bereich der 
SchweiBstelle eine exakte Anlage des drahtformigen 
Zusatzwerkstoffes an der Werkstuckoberflache erfor- 
derlich. Eine derartige exakte Anlage des drahtformigen 
Zusatzwerkstoffes an der Werkstuckoberflache ist je- 
doch haufig mit Schwierigkeiten verbunden. Probleme 
treten insbesondere auf 

— beim Wechsel von SchweiBpositionen, z. B. w, f, s, q 
und ii (w = wannenlage, / = fallend, s = steigend, 
q = quer,£r = uberkopf), 

— bei unterschiedlichen SchweiBgeometrien 

— bei auf tretenden Bauteiletoleranzen und 

— bei unterschiedlicher Dressur des drahtformigen Zu- 
satzwerkstoffes. 

Die vorstehend aufgefiihrten Problemfalle erforder- 
ten bislang eine Unterbrechung des SchweiBprozesses 
und eine Anpassung der Drahtzufuhr an die Fiigestelle. 



Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor- 
richtung fiir die Zufiihrung von drahtformigem Zusatz- 
werkstoff zu einer SchweiBstelle zu schaffen, welche 
stets eine exakte Anlage des drahtformigen Zusatz- 
5 werkstoff es an der Werkstuckoberflache und damit eine 
gleichbleibende SchweiBqualitat gewahrleistet 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB der drahtfdrmige Zusatzwerkstoff durch zwei nach- 
einander angeordnete Rohre zur SchweiBstelle fiihrbar 

10 ist und daB der aus dem vorderen Rohr austretende 
Zusatzwerkstoff uber ein im Bereich der nachgiebigen 
Verbindungsstelle beider Rohre einleitbares Drehmo- 
ment gegen die Werkstuckoberflache driickbar ist. Es 
ergibt sich also eine bewegliche Drahtzufuhrung die auf 

15 den darin gefiihrten drahtformigen Zusatzwerkstoff ei- 
ne in Richtung zur Werkstuckoberflache wirkende 
Kraft ausubt und somit in samtlichen Problemf alien eine 
exakte Anlage des drahtformigen Zusatzwerkstoffes an 
der Werkstuckoberflache gewahrleistet. Mit der beweg- 

20 lichen Drahtzufuhrung konnen dann auch SchweiBun- 
gen, insbesondere WIG- und PlasmaschweiBungen, mit 
einem Roboter durchgefuhrt werden, wobei die vorste- 
hend genannten Problemfalle keinerlei Schwierigkeiten 
bereiten. 

25 GernaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Er- 
findung ist in die beiden Rohre ein flexibler Fuhrungs- 
schlauch fiir den drahtformigen Zusatzwerkstoff einge- 
setzt. Dieser Fuhrungsschlauch ermoglicht einerseits ei- 
ne sichere Fuhrung des drahtformigen Zusatzwerkstof- 

30 fes und andererseits einen unbehinderten Drahtvor- 
schub im Bereich der nachgiebigen bzw. gelenkartigen 
Verbindungsstelle beider Rohre. 

Das vordere Rohr ist vorzugsweise in einer Langsnut 
einer Halterung gefiihrt Diese Fuhrung in der Langsnut 

35 einer mit dem SchweiBkopf verfahrbaren Halterung er- 
moglicht einen seitlichen Halt und eine flexible Anpas- 
sung des vorderen Rohres und des daraus austretenden 
drahtformigen Zusatzwerkstoffes an die jeweiligen Ge- 
gebenheiten der Werkstuckoberflache. Das hintere 

40 Rohr wird dann zweckmaBigerweise an der Forderein- 
richtung fiir den drahtformigen Zusatzwerkstoff fest fi- 
xiert. 

Fiir die Aufbringung des fiir eine exakte Anlage des 
drahtformigen Zusatzwerkstoffes erforderlichen Dreh- 

45 moments gibt es eine Reihe von Mogiichkeiten. Eine 
besonders einfache und mit geringem Aufwand zu reali- 
sierende Losung sieht vor, daB das Drehmoment durch 
die Vorspannung einer im Bereich der Verbindungsstel- 
le iiber beide Rohre geschobene Schraubenfeder aufge- 

50 bracht wird. GernaB einer anderen bevorzugten Losung 
wird das Drehmoment iiber einen pneumatisch oder 
hydraulisch wirkenden Zylinder aufgebracht Mit die- 
sem Zylinder wird dann praktisch die Knickung zwi- 
schen beiden Rohren flexibel eingesteilt und den jeweili- 

55 gen Gegebenheiten angepaBt 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher be- 
schrieben. 
Es zeigen 

60 Fig, 1 eine teilweise aufgebrochene Seitenansicht ei- 
ner beweglichen Drahtzufuhrung fiir die Zufiihrung von 
drahtformigen Zusatzwerkstoff zur SchweiBstelle beim 
PlasmaschweiBen und die Fig. 2 und 3 Vorderansichten 
der beweglichen Drahtzufuhrung bei unterschiedlichen 

65 SchweiBnahtgeometrien. 

Fig. 1 zeigt ein Werkstiick W, iiber dessen Werk- 
stuckoberflache WO die Plasmadiise PD eines Plasma- 
brenners im konstanten Abstand a gefiihrt wird. Die 
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seitliche Zufuhrung eines drahtformigen Zusatzwerk- 
stoffes Zzur SchweiBstelle erfolgt uber eine insgesamt 
mit dem DZ bezeichnete bewegliche Drahtzufuhrung, 
welcher der Zusatzwerkstoff Z uber eine nicht darge- 
stellte Fordereinrichtung zugefuhrt wird, wobei die 5 
Vorschubgeschwindigkeit der Abschmelzleistung ange- 
paBt ist. 

Die bewegliche Drahtzufuhrung DZ besteht aus ei- 
nem hinteren Rohr R 1 und einem sich daran anschlie- 
Benden vorderen Rohr R 2, wobei in die beiden Rohre 10 
R 1 und R 2 ein aus einem hitzebestandigen Kunststoff 
wie z. B. Polytetrafluorathylen bestehender flexibler 
Fiihrungsschlauch FS eingesetzt ist. Um die Annahe- 
rung an die Werkstuckoberflache WO zu erleichtern, 
verjungt sich das vordere Ende des Rohres R 2 konisch. is 
Die nachgiebige bzw. gelenkartige Verbindungsstelle 
beider Rohre R 1 und R 2 ermoglicht eine in einer verti- 
kalen Ebene liegende Schwenkbewegung des vorderen 
Rohres R 2, wobei der im Bereich der Verbindungsstelle 
auf der Mittellinie ML des gefuhrten drahtformigen Zu- 20 
satzstoffes Zliegende Drehpunkt dieser Schwenkbewe- 
gung mit jDPbezeichnet ist. Um die Schwenkbewegung 
zu erleichtern sind an der Verbindungsstelle die einan- 
der zugewandten Stirnflachen der beiden Rohre Rt 
und R 2 angeschragt. 25 

Das hintere Rohr R 1 ist an der in der Zeichnung nicht 
dargestellten Fordereinrichtung fur den drahtformigen 
Zusatzwerkstoff Zfest fixiert. Das vordere Rohr R 2 ist 
in einer Langsnut L einer mit dem SchweiBkopf in hori- 
zontaler und vertikaler Richtung verstellbar verbun- 30 
denen Halterung H gefuhrt, wobei der maximale Ver- 
stellweg b des drahtformigen Zusatzwerkstoffes Z 
durch eine Verstellschraube 55 einstellbar ist. Die hori- 
zontal und vertikale Verstellmoglichkeiten der Halte- 
rung //sind durch Doppelpfeile h bzw. vangedeutet. 35 

Um stets eine sichere Anlage des drahtformigen Zu- 
satzwerkstoffes Z an der Werkstuckoberflache WO zu 
gewahrleisten wird das vordere Rohr R2 und damit 
auch der Zusatzwerkstoff Z in Richtung des Pfeiles P 
gegen die Werkstuckoberflache WOgedruckt. Der ent- 40 
sprechende Druck wird durch ein um ein Drehpunkt DP 
wirkendes Drehmoment Merzeugt, welches an dem fix 
an der Fordereinrichtung angeordneten hinteren Rohr 
R 1 angreift und auf das schwenkbar angeordnete vor- 
dere Rohr R 2 iibertragen wird. 45 

Das vorstehend beschriebene Prinzip der Erzeugung 
eines Drehmoments D zur Gewahrleistung einer exak- 
ten Anlage des drahtformigen Zusatzwerkstoffes Z an 
der Werkstuckoberflache WO wird bei dem in Fig. 1 
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel durch eine vorge- 50 
spannte Schraubenfeder 5FreaIisiert, die im Bereich der 
Verbindungsstelle uber die beiden Rohre R 1 und R 2 
geschoben ist. Durch die entsprechend gewahlte Vor- 
spannung der Schraubenfeder SF wird das Drehmo- 
ment D erzeugt und der drahtformige Zusatzwerkstoff 55 
Zgegen die Werkstuckoberflache WO gedruckt, so daB 
im Bereich des maximalen Verstellweges b Hdhenunter- 
schiede elastisch ausgeglichen werden konnen und stets 
eine exakte Anlage gewahrleistet ist. 

Neben der vorgespannten Schraubenfeder 5Fgibt es 60 
eine Reihe anderer Moglichkeiten zum Aufbringen des 
Drehmoments D. Von diesen anderen Moglichkeiten ist 
die Verwendung eines pneumatisch wirkenden Zylin- 
ders hervorzuheben, welcher in entsprechender Weise 
an den Rohren R 1 und R 2 angreift und eine flexible 65 
Knickung beider Rohre R 1 und R 2 im Bereich des 
Drehpunktes DP ermoglicht. 

Die Fig. 2 und 3 zeigen jeweils in der Vorderansicht 
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Beispiele mit unterschiedlicher SchweiBnahtgeome- 
trien, wobei durch den Einsatz der in Fig. 1 dargestellten 
beweglichen Drahtzufuhrung DZ eine gleichbleibende 
SchweiBqualitat gewahrleistet ist. 

GemaB Fig. 2 sollen ein vertikal ausgerichtetes 
Werkstiick W\ und ein horizontal ausgerichtetes 
Werkstuck W2 durch PlasmaschweiBen miteinander 
verbunden werden. Dabei steht die Oberkante des 
Werkstuckes W\ uber die Oberflache des Werkstucks 
W2 uber. Durch den Einsatz der in Fig. 1 dargestellten 
beweglichen Drahtzufuhrung DZist eine exakte Anlage 
des drahtformigen Zusatzwerkstoffes Z im Eckbereich 
der beiden Werkstucke Wlund W2 gewahrleistet. 

GemaB Fig. 3 sollen ein vertikal ausgerichtetes 
Werkstuck W10 und ein horizontal ausgerichtetes 
Werkstuck W20 durch PlasmaschweiBen miteinander 
verbunden werden. Durch entsprechende Vorbereitung 
der Werkstucke W10 und W20 wurde hier als Fugen- 
form eine V-formige Nut gebildet. Durch den Einsatz 
der in Fig. 1 dargestellten beweglichen Drahtzufuhrung 
DZ ist eine exakte Anlage des drahtformigen Zusatz- 
werkstoffes Zam Grunde der V-formigen Nut gewahr- 
leistet. 
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